(19) 



J 



Eurojg^ches Patentamt 
EuroJ^TPatent Office 
Office europeen des brevets 




(12) 



(43) Verdffentlichungstag: 

07.11.2001 Patentblatt 2001/45 

(21) Anmeldenummer: 01110376.9 

(22) Anmeldetag: 26.04.2001 



(H) EP 1 151 680 A2 

EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG 

(51) lntCI7: A24B 7/14 



(84) Benannte Vertragsstaaten: 


(71) Anmelder: Hauni Maschinenbau AG 


AT BE CH CY DE DK ES Fl FR GB GR IE IT LI LU 


21033 Hamburg (DE) 


MCNLPT SETR 




Benannte Erstreckungsstaaten: 


(72) Erfinder: Drenguis, Alfred 


AL LT LV MK RO SI 


21039 Bornsen (DE) 


(30) Prioritat: 04.05.2000 DE 10021614 


(74) Vertreter: Eisenfuhr, Speiser & Partner 




Ballindamm 3 




20095 Hamburg (DE) 



(54) Verfahren und Vorrichtung zum automatischen Nachschleifen von Tabakschneidemessern 



(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine 
Vorrichtung zum automatischen Nachschleifen von min- 
destens einem an einer umlaufenden Messertrommel 
angeordneten Messer einer Tabakschneidemaschine, 
welches Messer wahrend des Betriebes der Tabak- 
schneidemaschine vorgeschoben und von einer zuge- 
ordneten Schleifscheibe entsprechend abgeschliffen 



wird. Die Erfindung zeichnet sich dadurch aus, da(3 das 
Drehmoment eines Antriebes der Tabakschneidema- 
schine erfaBt wird, und dafB das mindestens eine Mes- 
ser in Abhangigkeit von dem erfaBten Drehmoment vor- 
geschoben wird. Zu diesem Zweck weist die Vorrichtung 
einen Sensor zum Erfassen des Drehmomentes des 
Antriebes auf. 




Printed by Jouve, 75001 PARIS (FR) 




EP1 



[0001] Die Erfindung betrlfft ein Verfahren und eine 
Vorrichtung zum automatischen Nachschleifen von min- 
destens einem an einer umlaufenden Messertrommel 
angeordneten Messer einer Tabakschneidemaschine, 
welches Messer wan rend des Betriebes der Tabak- 
schneidemaschine vorgeschoben und von einer zuge- 
ordneten Schleifscheibe entsprechend abgeschliffen 
wird. 

[0002] Derartige Verfahren und Vorrichtungen sind 
aus dem Stand der Technik bekannt. So zeigt beispiels- 
weise das DE 29 21 665 bereits eine Vorrichtung der 
vorgenannten Art, mit einer das mindestens eine Mes- 
ser an ihrem Umfang tragenden, rotierend von einem 
Antrieb angetriebenen Messertrommel, mit Stellmittein 
zum Verschieben der Messer in Richtung auf eine zu- 
geordnete Schleifscheibe wan rend des Betriebes der 
Tabakschneidemaschine, und mit einem Stellmittelan- 
trieb fur die Stellmittel. Bei dieser bekannten Vorrichtung 
ist ein Untersetzungsgetriebe vorgesehen, urn den 
Stellmittelantrieb mit dem Antrieb zu koppeln. Diese 
Vorrichtung schiebt daher die Messer mit einer von der 
Untersetzung abhangigen Vorschubgeschwindigkeit 
vor. Urn die Vorschubgeschwindigkeit zu andern, kann 
von Hand der Hub einer Wirkverbindung zwischen dem 
Untersetzungsgetriebe und den Messern verandert 
werden. 

[0003] Aufgabe der voriiegenden Erfindung ist es, ei- 
ne Vorrichtung und ein Verfahren der eingangs genann- 
ten Art zu verbessern. 

[0004] Diese Aufgabe wird bei einem Verfahren der 
eingangs genannten Art durch ein Verfahren gemaB An- 
spruch 1 und bei einer Vorrichtung der eingangs ge- 
nannten Art durch eine Vorrichtung gemaB Anspruch 6 
gelost. 

[0005] Die Erfindung schlieBt die Erkenntnis ein, daB 
insbesondere die Erfassung des Drehmomentes des 
Antriebes der Tabakschneidemaschine, insbesondere 
der Messertrommel, Ruckschlusse auf die Messer- 
scharfe erlaubt. Denn bei im ubrigen gleichbleibenden 
Betriebsparametem wird bei abnehmender Messer- 
scharfe ein Ansteigen des Drehmomentes feststellbar 
sein, da der Antrieb der Messertrommel ein groBeres 
Drehmoment aufwenden muB, urn die stumpferen Mes- 
ser durch den Tabak zu treiben. Durch die Erfassung 
des Drehmomentes ist also vorteilhaft eine genaue An- 
passung des Messervorschubes und somit der Intensi- 
ty des Schleifens durch eine Schleifvorrichtung, bei- 
spieisweise eine Topfscheibe, an die aktuell festgestell- 
te Messerscharfe moglich. 

[0006] Weitere bevorzugte Ausfuhrungsformen der 
Erfindung zeichnen sich dadurch aus, daB weitere Pa- 
rameter, die das Drehmoment des Antriebes der Tabak- 
schneidemaschine, insbesondere der Messertrommel, 
beeinflussen konnen, ebenfalls vorgegeben und/oder 
erfaBt werden, und der Vorschub der Messer in Abhan- 
gigkeit dieser Parameter vorgenommen wird. Auf diese 
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Weise laBt sich dank der Erfindung unterscheiden, ob 
ein erhohtes Drehmoment auf eine verringerte Messer- 
scharfe oder beispielsweise auf einen hoheren zu 
schneidenden TabakpreBkuchen im Mundstuck zurtick- 

5 zufuhren ist, wenn diese Hone des Mundstiickes bevor- 
zugt von einem Sensor erfaBt wird. 
[0007] Daruber hinaus laBt sich beispielsweise auch 
die Feuchte, Art der Vorbehandlung, ungeschnittener 
Anteil, Homogenitat, Fremdkorperhaufigkeit oder die 

10 Temperatur des zu schneidenden Tabaks oder Tabak- 
preBkuchens vorgeben und/oder erfassen. Denn eine 
erhohte Feuchte des Tabaks erhoht auch das erforder- 
liche Drehmoment zum Schneiden dieses Tabaks. Er- 
hoht sich daher nur die Feuchte, wahrend alle anderen 

15 Parameter unverandert bleiben, so mussen die Messer 
nicht vorgeschoben werden, da sie nicht unscharf ge- 
worden sind. Auch ein erhohter Folienanteil laBt sich 
beispielsweise vorgeben und/oder erfassen, so daB 
auch bei einem sich wahrend des Schneidevorgang er- 

20 hohenden Folienanteiles die Messer nicht verstarkt 
nachgeschliffen werden, da auch ein solch erhohter Fo- 
lienanteil ein erhohtes Drehmoment im Antrieb der Mes- 
sertrommel zur Folge hat, ohne daB die Messer deswe- 
gen unscharf geworden sein mussen. 

25 [0008] SchlieBlich spielt auch die Schnittgutart des zu 
schneidenden Tabaks eine Rolle. Auch dieser Parame- 
ter laBt sich bei der Entscheidung berucksichtigen, ob 
die Messer der Messertrommel vorgeschoben werden 
mussen, urn sie nachzuschleifen. Denn bei einer ein er- 

30 hohtes Drehmoment erfordernden Schnittgutart ist das 
erhohte Drehmoment naturlich ebenfalls nicht auf abge- 
stumpfte Messer zurtickzufuhren. 
[0009] Daruber hinaus wird bei einer bevorzugten 
Ausfuhrungsform der Erfindung auch die Schnittge- 

35 schwindigkeit und/oder die Verschmutzung des minde- 
stens einen verwendeten Messers der Messertrommel 
der Tabakschneidemaschine, beispielsweise mittels La- 
sersensoren, erfaBt. Auch aufgrund dieser Parameter 
laBt sich somit das Messer in Abhangigkeit der GroBe 

40 der entsprechenden Parameter in Richtung auf die 
Schleifscheibe vorschieben. 

[0010] Bei alien vorgenannten Einflussen, die mit den 
vorgenannten Parametern erfaBt werden konnen, istes 
bei einer bevorzugten Ausfuhrungsform moglich, diese 

45 Parameter bei der Berechnung eines Sollwertes fur das 
Drehmoment der Messertrommel einflieBen zu iassen. 
Dabei konnen die Parameter sowohl vorgegeben als 
auch von Zeit zu Zeit oder kontinuierlich erfaBt werden. 
Erst wenn bei Berticksichtigung einer moglichen Ande- 

50 rung der Parameter der aktuelie erfaBte Drehmoment- 
wertvon dem berechneten Sollwertdes Drehmomentes 
fur scharfe Messer abweicht, muB dann gemaB einer 
weiter bevorzugten Ausfuhrungsform das mindestens 
eine Messer der Messertrommel vorgeschoben wer- 

55 den. Dabei ist es weiter bevorzugt, wenn erst dann, 
wenn diese Abweichung einen vorgegebenen Toleranz- 
betrag ubersteigt, eine Vorschubbewegung der Messer 
ausgelost wird. 
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[0011] Weitere bevorzugte Ausfuhrungsfoimen sind 
In den Unteranspruchen angegeben. 
[0012] Zur Illustration dervorliegenden Erfindungsei- 
en imfolgenden einige Belspiele angefuhrt. Diesen Bei- 
spielen seien diefolgenden Annahmen zugrundegelegt: 

Das zu schneidende Tabakmaterial ist von gleich- 
bleibender Qualitat. 

Bis auf die Schnittkraft, d.h. den erfaBten Drehmo- 
ment des Antriebes der Tabakschneidemaschine, 
bleiben auch alle ubrigen Parameter konstant. 

Der Anfahrvorgang der Tabakschneidemaschine ist 
abgeschlossen. 



Beispiel4:DleTabakfeuchtedesSchnittgutesverringert 
sich. 

[0016] Der im Beispiel 1 genannte Sachverhalt wird 
5 durch ein proportional zur sinkenden Tabakfeuchte an- 
steigende Schnittkraft gestort. Hierbei wird von einem 
entsprechenden Signalgeber auf die Feuchteanderung 
des Schnittgutes hingewiesen und die Messer abhangig 
von dem erfaBten Drehmoment vorgeschoben, bis das 
10 Drehmoment wieder konstant bleibt. Wenn der Messer- 
vorschub die Schnittkraft nicht stabilisieren kann, wird 
bei Uberschreiten des oberen Schwellwertes die Tabak- 
schneidemaschine abgesteilt. 
[0017] Im Folgenden seien Ausfuhrungsbeispiele der 
15 Erfindung anhand der Zeichnung erlautert. 



Die Messer sind scharf. 



Die Zeichnung zeigt: 



Die Messer werden auf Anforderung nachgestellt 
und geschliffen. 

Beispiel 1: Messerschleifen - Scharfenabhangig 

[0013] Uber einen Zeitraum von etwa 15 Minuten 
steigt bedingt durch die Abnutzung der Messer die von 
einem Rechner gemittelte Schnittkraft von einem unte- 
ren, in einem Speicher abgelegten und von dort abruf- 
baren Schwellwert kontinuierlich auf einen oberen, in ei- 
nem Speicher abgelegten und von dort abrufbaren 
Schwellwert an. Das Erreichen des oberen Schwellwer- 
tes wird von einem Sensor fur die Schnittkraft erfaf3t und 
veranla3t Stellmittel zum Verschieben der Messer, die 
Messer nachzustellen und somit ein Nachschleifen der 
Messer mittels der Schleifscheibe zu verursachen. 

Beispiel 2: Es befinden sich kleine Fremdkorper im 
Schnittgut. 

[0014] Der im Beispiel 1 genannte Sachverhalt wird 
durch eine kurze Schnittkrafterhohung (im Bereich von 
2 Sekunden) mit anschlieBender Schnittkraftreduzie- 
rung gestort. Durch die Fremdkorper werden die Messer 
partiell zerstort und befinden sich nach Abgang der 
Fremdkorper nicht mehr im Eingriff mit der Schleifschei- 
be. 

Beispiel 3: Es befinden sich groBe Fremdkorper im 
Schnittgut. 

[0015] Der im Beispiel 1 genannte Sachverhalt wird 
durch eine schnell ansteigende Schnittkraft gestort. Bei 
Uberschreiten des oberen Schwellwertes wird die Ta- 
bakschneidemaschine abgesteilt und eine Fremdkor- 
permeldung durch Ton- oder Lichtsignal abgegeben. 
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[0018] 

Figur 1 



eine schematische Seitenansicht einer Aus- 
fuhrungsform einer erfindungsgemaBen Ta- 
bakschneidemaschine; 



25 Figur 2 eine Detailansicht der Messertrommel der 
Figur 1; und 

Figur 3 eine schematische Darstellung des Arbeits- 
prinzips des erfindungsgemaBen Verfah- 
30 rens. 

[0019] Figur 1 zeigt eine schematische Seitenansicht 
einer Tabakschneidemaschine 1 in einer ersten Ausfuh- 
rungform. Die Tabakschneidemaschine 1 weist einen 

35 Schacht 2 auf, dem von einer nicht dargestellten Vor- 
ratsquelle nicht dargestelltes Schnittgut zugefuhrt wird. 
In dem Schacht 2 ist ein Rechen 3 angeordnet. Unter- 
halb des Schachts 2 und des Rechens 3 befindet sind 
eine aus zwei Pressketten 4,6 bestehende Pressvor- 

40 richtung 7. Zum Fordern, Kuchen bilden und Pressen 
des Schnittgutes wird das von der Vorratsquelle dem 
Schacht 2 zugefuhrte Schnittgut von dem Rechen 3 
taktweise in standiger Folge der aus zwei Pressketten 
4, 6 bestehenden Pressvorrichtung 7 zugefuhrt. Die in 

45 Forderrichtung 5 zueinander konvergierenden, durch 
einen nicht dargestellten Antrieb antreibbaren Pressket- 
ten 4,6 erfassen das Schnittgut und fordern es unter 
Pressen und Verdichten zu einem Kuchen einem am 
Ende der Presskette 6 vorgesehenen Oberteil 11 und 

50 einem am Ende der Presskette 4 vorgesehenen Unter- 
teil 12 bestehenden Mundstuck 13 zu. 
[0020] Zusatztich wirkt auf die obere Presskette 6 ein 
Druckerzeuger 14, urn die Presskette 6 nach unten zu 
drucken. Das Unterteil 12 des Mundstuckes 13 bildet 

55 das Gegenmesserfiir die Messer 1 6 einerdem Unterteil 
12 zugeordneten Messertrommel 18. Die Messertrom- 
mel 1 8 ist durch einen schematisch dargestellten An- 
trieb 1 7 drehbar, so daB die aus dem Umfang der Mes- 
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sertrommel 18 leicht angewinkelt herausstehenden 
Messer 1 6 beim Umlauf der Messertrommel 1 B schmale 
nicht dargestellte Strerfen aus nicht dargestellten Ta- 
bakfasern vom nicht dargestellten Tabakkuchen ab- 
schneiden. Die Tabakfasem werden anschlieBend von 
einer nicht dargestellten Fordervorrichtung abgef ordert. 
[0021] Urn die Messer 16 der Messertrommel 18 zu 
schleifen, ist auf der dem Mundstuck 13 gegenuberlie- 
genden Seite der Messertrommel 1 8 eine Schleifschei- 
be 21 in einem entsprechenden Winkel zu den Messern 
16 angeordnet. Die Schleifscheibe 21 wird ihrerseits 
wiederum von einem Diamanten 22 abgerichtet. 
[0022] Figur 2 zeigt als Detailansicht die Messertrom- 
mel 18 der Figur 1 in einem Querschnitt. Die Messer- 
trommel 18 weist an ihrem Umfang 19 die mehreren 
Schneidmesser 1 6 auf, von denen in dem teilweise auf- 
geschnittenen Querschnitt nurzwei dargestelltsind. Die 
Messertrommel 18 ist urn eine feststehende Achse 20 
rotierend von dem in Figur 1 dargestellten Antrieb 17 
antreibbar. 

[0023] Im Inneren der Messertrommel 18 befindet 
sich ein Stellmittelantrieb 40 in Form eines Servomo- 
tors, der uber nicht dargestellte Schleifringe mit der in 
Figur 3 symbolisch dargestellten Steuerung 109 ver- 
bunden ist. Der Stellmittelantrieb dient zum Antreiben 
der Stellmittel zum Verschieben der Messer in Richtung 
auf die zugeordnete Schleifscheibe 21 wahrend des Be- 
triebes der Tabakschneidemaschine 1 . Die Stellmittel 
bestehen u.a. aus einer von dem Stellmittelantrieb 40 
angetriebenen, und aus dem Stellmittelantrieb heraus- 
ragenden Welle 7. An ihrem Ende tragt die welle 7 einen 
Kurbeltrieb 8. Am Kurbelzapfen 9 des Kurbeltriebes 8 
ist mittels eines Gelenklagers 110 eine Schubstange 
120 angeordnet, welche den Kurbeltrieb 8 mit einem 
Schwinghebelantrieb 130 verbindet. Die Verbindung 
der Schubstange 1 20 mit dem Schwinghebel 1 40 erf olgt 
uber ein Stellglied 160. Das Stellglied 160 weist einen 
Stellzapfen 170 auf, an dem das andere Ende der 
Schubstange 120 ebenfalls mittels eines nicht darge- 
stellten Gelenklagers gelagert 1st. Das andere Ende des 
Stellzapfens 170 ist in einem Langloch 190 des 
Schwinghebels 140 verschiebbar gelagert im Bereich 
seiner Schwenkachse tragt der Schwinghebel 140 ei- 
nen Freilauf 26, dessen Antriebswelle ein nicht darge- 
stelltes Zahnrad tragt, das in einen Zahnkranz 29 ein- 
greift. Abtriebsseitig greift der Zahnkranz 29 in jedem 
Schneidmesser 16 zugeordnete Zahnrader 31 ein, auf 
denen sich der Zahnkranz 29 konzentrisch zur Achse 
der Messertrommel 18 abstutzt. Die Zahnrader 31 sind 
auf je einr Welle 34 befestigt, welche auBerdem eine 
Schnecke 36 tragt, die zum Antrieb von Stellmitteln 37 
fur den Messervorschub der Schneidmesser 16 in ein 
Schneckenrad 38 eingreift. 

[0024] In der Figur 2 ist lediglich ein Teil der genann- 
ten Elemente bzw. Stellmittel 37 angedeutet, wobei 
spiegelbildlich dazu bzw. in Verlangerung der Welle 34 
senkrecht zur Zeichenebene der Figur 2 auf der ande- 
ren Seite der Messertrommel 18 nochmal die gleichen 



Antriebselemente vomanden sind, urn die sich uber die 
Breite der Messertrommel 18 erstreckenden Schneid- 
messer 16 exakt fuhren und verschieben zu konnen. 
[0025] Das Schneckenrad 34 sitzt gemaB Figur 2 auf 

s einer Sptndelwelle 39, deren Spindel 41 in einer Halb- 
mutter 42 eingreift, an der das Schneidmesser 1 6 befe- 
stigt ist. Imubrigenseihierbezuglich dergenauen Funk- 
tionsweise der Stellmittel ausdrucklich auf die DE 29 
21665 verwiesen. 

w [0026] Die Wirkungsweise der in den Figuren 1 und 2 
dargestellten Tabakschneidemaschine 1, und insbe- 
sondere die Funktion des Nachschleifens der Messer 
16 wird nun anhand der Figur 3 naher erlautert: 
[0027] Figur 3 zeigt schematisch die Funktionsweise 

15 des Nachschleifens der Messer 16. Die Figur 3 zeigt 
schematisch die die Messer 16 tragende Messertrom- 
mel 1 8 und ihren Antrieb 1 7. Erf indungsgemaB wird das 
Drehmoment des Antriebes 1 7 von einem Drehmoment- 
sensor 100 erfaBt. Das von dem Drehmomentsensor 

20 1 00 erfaBte Signal wird iiber eine Leitung 1 01 an einen 
als erfindungsgemaBes Rechnermittel dienenden Mi- 
kroprozessor 102 weitergegeben. Gleichzeitig wird von 
einem Sensor 1 03 die Hone des Mundstuckes 1 3 erfaBt 
und als Signal uber eine Leitung 104 an den Mikropro- 

25 zessor 102 weitergegeben. Ebenfalls gleichzeitig wird 
die Feuchte des zu schneidenden Schnittgutes iiber ei- 
nen Feuchtesensor 105 erfaBt und uber eine Leitung 
106 an den Mikroprozessor 102 weitergegeben. Der 
Feuchtesensor 1 05 kann beispielsweise in einer Seiten- 

30 wand 107 gemaB Figur 1 der Tabakschneidemaschine 
1 zwischen den Pressketten 4 und 6 vorgesehen sein, 
Es konnte sich beispielsweise urn einen Sensor vom 
Typ PROMOS der Anmelderin handeln. 
[0028] AnschlieBend wird von dem Mikroprozessor 

35 1 02 das von dem Drehmomentsensor 1 00 erfaBte Dreh- 
momentsignal 101 mit einem Sollwert verglichen. Liegt 
das Signal 101 innerhalb eines Toleranzbetrages urn 
den in einem nicht dargestellten Speicher abrufbaren 
Sollwert herum, so wird von dem Mikroprozessor 102 

40 kein Signal iiber die Leitung 1 08 an eine Steuerung 1 09 
des Antriebes 40 der Stellmittel zum Vorschieben der 
Messer 16 abgegeben. 

[0029] Liegt das Signal 101 auBerhalb des Toleranz- 
betrages urn den in dem Speicher abgespeicherten 

45 Sollwert, istdiese Abweichungjedoch auf eine von dem 
Sensor 1 05 erfaBte, erhdhte Feuchte des Schnittgutes, 
Oder auf eine von dem Sensor 103 erfaBte groBere H6- 
he des Mundstuckes des Schnittgutes zuruckzufiihren, 
so wird iiber die Leitung 108 ebenfalls kein Signal vom 

so Mikroprozessor 102 an die Steuereinheit 109 abgege- 
ben. 

[0030] Wird jedoch der Sollwert urn mehr als der Be- 
trag einer vorgebbaren, ebenfalls in dem Speicher ab- 
gespeicherten Toleranz auch unter Berucksichtigung 
55 der von den Sensoren 105 und 103 erfaBten Feuchte 
bzw. Mundstuckhohe von dem erfaBten Drehmoment- 
signal 101 verfehlt, so wird bei dem in einem solchen 
Fall zumeist erhohten erfaBten Drehmomentsignal 101 
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uber die Leitung 1 08 die Steuereinheit 1 09 angewiesen, 4. 
den Antrieb 40 dazu zu veranlassen, die Stellmittel der- 
ail nachzustellen, daft die Messer 16 in Richtung auf 
eine in der Figur 3 nicht dargestelrte, jedoch in der Figur 
1 sichtbare Schleifscheibe27 vorgeschoben werden, so 5 
daB diese nachgeschliffen werden konnen. 
[0031] Alternativ kann auch der Sollwert in Abhangig- 
keit von der Feuchte und der Mundstuckhohe standig 
neu berechnet werden, und anschlieBend mit dem er- 5. 
fasten Drehmoment verglichen werden. io 
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Verfahren nach Anspruch 3, 
mit dem weiteren Schritt: 

das mindestens eine Messer (1 6) wird solange 
vorgeschoben, bis das erfaBte Drehmoment im 
wesentlichen wieder dem Sollwert, bevorzugt 
innerhalb einer Toleranzgrenze, entspricht. 

Verfahren nach einem der Anspriiche 3 oder 4 und 

nach Anspruch 2, 

mit dem weiteren Schritt: 



Patentanspruche 

1. Verfahren zum automatischen Nachschleifen von 
mindestens einem an einer umlaufenden Messer- 
trommel (18) angeordneten Messer (16) einerTa- 
bakschneidemaschine (1), welches Messer (16) 
wahrend des Betriebes derTabakschneidemaschi- 
ne (1) vorgeschoben und von einer zugeordneten 
Schleifscheibe (21) entsprechend abgeschliffen 
wird, 

mit den Schritten: 

das Drehmoment eines Antriebes (17) derTa- 
bakschneidemaschine (1) wird erfaBt, 
das mindestens eine Messer (16) wird in Ab- 
hangigkeit von dem erfaBten Drehmoment vor- 
geschoben. 

2. Verfahren nach Anspruch 1 , 
mit den weiteren Schritten; 

mindestens einer der Parameter: Hone des 
Mundstuckes, Feuchte, Lagerzeit, Art der Vor- 
behandlung, ungeschnittener Anteil, Homoge- 
nitat, Folienanteil, Schnittgutart, Temperatur, 
Fremdkorperhaufigkeit eines von der Tabak- 
schneidemaschine (1) zu schneidenden Ta- 
bakpreBkuchens, Schnittgeschwindigkeit, Ver- 
schmutzung des Messers (16) wird vorgege- 
ben und/oder erfaBt, 

das mindestens eine Messer (16) wird in Ab- 
hangigkeit der GroBe des mindestens einen 
Parameters vorgeschoben. 

3. Verfahren nach einem der vorstehenden Ansprii- 
che, 

mit den weiteren Schritten: 

ein Sollwert des Drehmomentes wird, bevor- 
zugt im wesentlichen kontinuierlich, bestimmt, 
das erfaBte Drehmoment wird mit dem Sollwert 
verglichen, 

ist der Sollwert, bevorzugt urn einen einen To- 
leranzbetrag ubersteigenden Betrag, groBer 
als das erfaBte D/ehmoment, so wird das min- 
destens eine Messer (16) vorgeschoben. 



jeder erfaBte Parameter wird entsprechend sei- 
ner den Sollwert beeinflussenden Wirkung bei 
15 der Sollwertbestimmung berucksichtigt. 

6. Vorrichtung zum automatischen Nachschleifen von 
mindestens einem Messer (16) an einer Tabak- 
schneidemaschine (1), 

20 

mit einer das mindestens eine Messer (16) an 
ihrem Umfang (1 9) tragenden, rotierend von ei- 
nem Antrieb (17) angetriebenen Messertrom- 
mel(18), 

25 mit Stellmitteln (7, 8, 110, 120, 130, 140, 160, 

1 70, 1 90, 26, 29, 31 , 34, 36, 37, 38, 39, 41 , 42) 
zum Verschieben der Messer in Richtung auf 
eine zugeordnete Schleifscheibe wahrend des 
Betriebes der Tabakschneidemaschine, 

30 mit einem Stellmittelantrieb (40) fur die Stellmit- 

tel (7, 8, 1 10, 120, 130, 140, 160, 170, 190,26, 
29, 31 , 34, 36, 37, 38, 39, 41 , 42), 
gekennzeichnet durch einen mit dem Stell- 
mittelantrieb (40) verbundenen Sensor (100) 

35 zum Erfassen des Drehmomentes des Antrie- 

bes (17). 

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, 
gekennzeichnet durch ein Vergleichsmittel (102) 

40 zum Vergleichen des erfaBten Drehmomentes mit 
einem Sollwert. 

8. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 6 oder 7, 
gekennzeichnet durch mindestens einen weiteren 

45 Sensor (103, 105) zum Erfassen mindestens eines 
der Parameter Hone des Mundstuckes, Feuchte, 
Folienanteil, Schnittgutart, Temperatur eines von 
der Tabakschneidemaschine (1) zu schneidenden 
TabakpreBkuchens. 

50 

9. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 6 bis 8, 

mit einem Speichermittel zum Speichern min- 
destens eines der vorgenannten Parameter, 
55 mit einem mit dem Speichermittel verbundenen 

Eingabemittel zum Eingeben mindestens eines 
der vorgenannten Parameter, 
gekennzeichnet durch ein mitdem Speicher- 
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mittel verbundenes Rechnermittel (102) zum 
Berechnen eines Drehmomentsollwertes in 
Abhangigkeit von mindestens einem der Para- 
meter. 
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(54) Verfahren und Vorrichtung zum automatischen Nachschleifen von Tabakschneidemessern 



(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine 
Vorrichtung zum automatischen Nachschleifen von min- 
destens einem an einer umlaufenden Messertrommel 
angeordneten Messer einer Tabakschneidemaschine, 
welches Messer wahrend des Betriebes der Tabak- 
schneidemaschine vorgeschoben und von einer zuge- 
ordneten Schleifscheibe entsprechend abgeschliffen 
wird. Die Erfindung zeichnet sich dadurch aus, daft das 
Drehmoment eines Antriebes der Tabakschneidema- 
schine erfaBt wird, und da(3 das mindestens eine Mes- 
ser in Abhangigkeit von dem erfaBten Drehmoment vor- 
geschoben wird. Zu diesem Zweck weist die Vorrichtung 
einen Sensor zum Erfassen des Drehmomentes des 
Antriebes auf. 
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